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@Verfahren zur Herstellung einer Statorwicklung mit Profilleitern f ur etektrische Maschinen 

@) Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer Statorwicklung 
fur elektnsche Maschinen, die vorwiegend im Kraftfahrzeug 
eingesetzt werden, vorgestallt, das leigt, wie eine vollstan- 
dig au&erhalb des Statorblechpakets (6) in Wtckelstrangen 
(3, 13, 14, 15) vorgefertigte Wicklung (12) in einem einztgen 
Arbeitsgang in die Nuten (4) des Statorblechpakets (6) 
eingefuhrt werden kann. Ferner wird anhand von Ausfiih- 
rungsbeispielen gezeigt, wie eine erfindungsgema&e Stator* 
wicklung kompakt mit befriedigendem Fullfaktor ausgefiihrt 
werden kann. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verf ahren zur Her- 
stellung einer Statorwicklung mit Profilleitern fur elek- 
trische Maschinen, deren Wickelkopfe abgebogen smd 
und auBerhalb der Statorbleche geformt werden. sowie 
Wickelstrang und Wicklung zur Durchfiihrung des Ver- 

fahrens. . 

Derartige Siatorwicklungen konnen in den verschie- 
densten Bercichen m Elektromaschinenbau verwendet 
werden, vor allem aber fiir sogenannte Drehfeldmoto- 
ren im Kraftfahrzeugbau. da gerade hier auf eine platz- 
sparende Bauweise der elektrischen Maschinen mit nie- 
derohmigen Wicklungen und hohem Kupferfullfaktor 
geachtet werden muB. um einen hohen magnetischen 
FluB zu erzielen. Der Fullungsgrad der Siatornuten be- 
einfluBt entscheidend den Wirkungsgrad und die Bau- 
groQe der elektrischen Maschine. 

Wegen der relativ niedrigen Motorspannung, die im 
allgemeinen kleiner 12 Volt ist. sind die Wicklungen 
niederohmig auszuiegen. Daher wurden in der Vergan- 
genheit mehrere Leiter einer Wicklung parallel geschal- 
tet Diese MaBnahme stellt einen enormen Fertigungs- 
aufwand dar und ist bei einer Massenproduktion wirt- 
schaftlich nicht tragbar. 

AuBerdem ergibt sich unter Verwendung runder 
Drahte der Nachteil eines schlechten Fullfaktors, der 
das Verhaltnis zwischen Leitermaterial und Luft ist pro- 
portional dem Strom, der nach Moglichkeit so gewahlt 
werden sollte. daB die magnetische Induktion im Satti- 
gungsbereich des Dynamobleches liegt 

Daher werden groBe Anstrengungen uniemommen, 
um dieses Ziel wirtschaftlich zu erreichen. Es wurden die 
verschiedensten Statorwicklungen und Verfahren zu 
deren Hersiellung entwickelt. um den Fiillfaktor mog- 
lichst optimal zu gestalten. Bei groBen elektrischen Ma- 
schinen werden seit langem anstelle runder Leiter vier- 
eckige Leiter verwendet, die vorgefertigt in die Nuten 
des Statorbleches eingesetzt werden. Eine Obertragung 
dieser Leiierquerschnitte auf kleine elektrische Maschi- 
nen ist nicht ohne weiteres mdglich. denn ein profilierter 
Leiter ist im allgemeinen schlechter zu bearbeiten als 
ein runder Leiter. wie beispielsweise beim Biegen des 
Leiters. Dazu kommen Isolationsprobleme. 

In der DE-A1-3B 03 752 wird ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Stators fur einen Kraftfahrzeug-Dreh- 
stromgenerator beschrieben. das den Fullfaktor erheb- 
lich verbessert, wobei die in die Nuten einzubringenden 
Leiterteile zunachst rund sind und unter Anwendung 
von auBerem mechanischen Druck einen viereckigen 
Querschnitt erhalten. Die Querschnitte der Enden an 
den Wickelkopfen bleiben dabei rund. 

Eine weiiere Verbesserung. sowohl der Produktion 
als auch des Fullfaktors von Statorwicklungen, wurde 
dadurch erzielt, daB ganze Wicklungspakeie mit einer 
der Nut angepaBten Form vorgefertigt und hemach in 
die Nuten eingebracht wurden. Ein anschlieBendes 
Pressen dieser vorgefertigten Wicklungen birgt aller- 
dings Isolationsproblem in sich und fiihrt zu groBen 
AusschuBraten in der Produktion. Ferner entstehen bei 
dieser Wickelart verhaltnismaBig voluminose Wickel- 
kopfe. die bei einer KJeinbauweise storend sind. 

Die o. g. Verfahren haben dartiber hinaus noch den 
Nachteil, dafl nach Einbau der Wicklungen in die Stator- 
nuten die Enden der Wicklung verbunden bzw, verldtet 
werden mussen. Diese Verbindungsstellen stellen nicht 
nur elektrisch einen Widerstand dar, sie sind zusltzlich 
auch hSufig eine Fehlerquelle, die zu mechanischen Pro- 



blemen bei Erwarmung der Wicklungen f uhrt 

Daher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren bereitzustellen. das in der Lage ist, eine vor- 
gefertigte Statorwicklung in die Nuten des Statorblech- 
5 pakets unter optimaler Ausnutzung des Wickelraumes 
einzufiigen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost. 
daB die Formleiter auBerhalb des Statorblechpakets zu 
einer raumlichen Struktur gebogen werden, die den 
10 geometrischen Abmessungen des Statorblechpakets an- 
gepafit ist, so daB die einzelnen FormstrSnge von einer 
Seite axial in die Nuten des Statorblechpakets einge- 
bracht werden konnen. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung finden 
15 sich in den Unteranspriichen wieder. 

Gem^B der vorliegenden Erfindung soil nun die 
Wicklung einer Phase aus einem Strang eines Leiters 
bestehen, so daB lediglich Anfang und Ende der Stator- 
wicklung zu verschalten sind, wobei der Anfang eines 
20 Stranges die AnschluBklemme an das Netz darstellt. Bei 
mehrphasigen Wicklungen konnen die Enden unterein- 
ander, beispielsweise im Stern oder im Dreieck, ver- 
schaltet werden. Ein Verbinden bzw. Verloten der ein- 
zelnen Wickelpakete entfalh also, was einen unuberseh- 
25 baren Vorteil sowohl fur die Produktion als auch im 
Hinblick auf die physikalischen GroBen, wie WiderstSn- 
de, Stromdichte und Erwairmungsprozesse, bedeutet. 

Durch die spezielle Formgebung der einzelnen Stran- 
ge, infolge der Verwendung eines profilierten Stromlei- 
30 ters, ergibt sich ein weiterer fiir die Produktion erhebli- 
cher Vorteil, namlich der, daB die Formstrange identisch 
ausgefuhrt werden konnen. 

Ein weiterer Vorteil dieser Erfindung ist darin zu se- 
hen, daB die Abbiegung der Wickelkdpfe in Richtung 
35 der Mittelachse des Stators das Einbringen der gesam- 
ten Statorwicklung bzw. einzelner Strange in die Nuten 
des Statorblechpakets ermdglichl. Hierdurch ergeben 
sich Vereinfachungen bei der automatischen Herstel- 
lung eines solchen Stators. Das bedeutet ferner, daB die 
40 Moglichkeit besteht, mit einem einzigen Arbeitsgang 
die gesamte Statorwicklung in die Nuten des Stator- 
blechpakets einzubringen. 

Zur weiteren ErMuterung der Erfindung und deren in 
den Unteranspriichen gekennzeichneten Weiterbildun- 
45 gen wird auf die Zeichnungen Bezug genommen. Es 
zeigt 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch das Statorblechpaket 
mit einer zweilagigen Wicklung, 

Fig. lA die Ansicht aus Richtung des Pfeiles lA in 
50 Fig. 1, 

Rg. IB die Ansicht aus Richtung des Pfeiies IB in 
Fig. I. 

Fig. 2 einen zweilagigen Wickelstrang in perspektivi- 
scher Darstellung, 
55 Fig. 3 eine komplette zweilagige 3-Phasen-Wicklung 
in perspektivischer Darstellung, 

Fig. 4A eine Nut im Statorblechpaket mit darin be- 
findlichen Leitern mit dreieckigem Querschnittsprofil, 
Fig. 4B eine viereckige Nut im Statorblechpaket mit 
60 darin befindlichen Leitern mit dreieckigem und tra- 
pezfdrmigem Querschnittsprofil, 

Fig. 4C eine viereckige Nut im Statorblechpaket mit 
darin befindlichen Leitern mit dreieckigem Querschnitt, 
zusammengef ligt zu einem Quadrat, 
65 Fig. 4D eine schrage Nut mit dazu durch mechani- 
schen Druck angepaBten Leitern, 

Fig. 4£ eine Schnittdarstellung des Formgebungs- 
werkzeuges. 
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In Fig. 1 wird ein Schnitt durch die obere Halfte eines 
Statorblechpakets mit einer zweilagigen Wicklung ge- 
zeigt. In Fig. 1 A ist eine Vorderansicht aus der Pfeilnch- 
tung.I A und in Fig. 1 B eine Vorderansicht aus der Pfeil- 
richtunglB zu sehen. In dem Schnittbild ist zu erkennen, 
wie Wickelkopfe I, 2 eines Wickelstranges 3 an beiden 
Seiten A und B gebogen sind Auf der A*Seite ist der 
Wickelkopf 1 radial nach innen gebogen, um den voll- 
standig vorgefertigten Wickelstrang 3 mit der A-Seite in 
Nuten 4 zwischen Nutenstegen 5 eines Statorblechpa- 
kets 6 einschieben zu konnen. Das Einschieben des vor- 
gefertigten Wickelstranges ist jedoch nur moglich. wenn 
der Durchmesser Dv an den AuBenkanten von Verbin- 
dungsstegen 7 des Wickelstranges 3 den Innendurch- 
messer Di des Statorblechpakets 6 geringfiigig unter- 
scheidet, damit die AuBenkanten der Verbindungsstege 
7 an den Innenflachen 8 der Nutenstege 5 beim Einbrin- 
gen vorbeigleiten konnen. Die Verbindungsstege liegen 
an dem Wickelkopf 1. 

Auf der B-Seite sind die Wickelkopfe 7 radial nach 
auBen gebogen, und zwar so weit, daB die nachfolgen- 
den Wickelstrange innen hindurchgeschoben werden 
konnen. Die Abbiegung der Wickelkopfe nach auBen ist 
deshalb notwendig, damit einerseits im AnschluB an die 
Montage des Wickelstranges der nicht dargestellte Ro- 
tor eingefuhrt werden kann und andererseits die einzel- 
nen Wickelstrange selbst ineinanderschiebbar sind. Ver- 
zichtet man auf die Gleichheit der drei Wickelstrange, 
kann beim letzten Strang das Hochbiegen entfallen, wo- 
durch der Wickelkopf kleinere AusmaBe annehmen 
kann. 

Der Querschniti der Leiter 9 des Wickelstranges 3 ist 
im vorliegenden Fall quadratisch. Es sind aber auch an- 
dere Querschnittsformen denkbar, wie weiter unten ge- 
zeigt wird. Wichtig ist nur. daB der zur Verfiigung ste- 
hende Wickelraum optimal genutzt wird» um eine hohe 
Stromdichte zu erzielen. 

Fig. 2 zeigt einen zweilagigen Wickelstrang 3 in per- 
spektivischer Darstellung mit seinen AnschluBenden R 
und U. Auch hier wurdc aus Griinden der einfacheren 
Darstellung ein quadratischer Querschnitt des Leiters 
gewahit Die Verbindungsstege 7 auf der A-Seite sind in 
diesem Falle kreisbogenformig gebogen. Welche Art 
der Krummung die Verbindungsstege letztlich anneh- 
men, hangt im wesentlichen von der GroBe der elektri- 
schen Maschine bzw. vom Innendurchmesser Di des 
Statorblechpakets 6 ab. Die Wickelkdpfe 1 sind recht- 
winklig in Richtung der Mittelachse des Statorblechpa- 
kets abgebogen, und zwar derart, daB bei mehrlagigen 
Wickelstrangen eine Grundform erstellt wird, an die die 
darilberliegende Lage eng angepaBt wird, damit auch 
der auBere Wickelraum eine dichte Packung erfShrL 

In der gleichen Weise wird auf der gegeniiberliegen- 
den, der B-Seite verfahren, nur werden hier aus genann- 
ten Grtinden die Wickelkopfe nach auBen gebogen. Die 
AnschluBenden R und U des Wickelstranges 3 werden 
so herausgefiihrt, daB sie zur weiteren Verschaltung zur 
Verfiigung stehen. Kreisbogenformige Verbindungsste- 
ge 10 am Wickelkopf 2 verbinden die parallel zur Mittel- 
achse des Statorblechpakets liegenden Mittelteile 11 
des Wickelstrangs 3. 

Der Durchmesser Da an den AuBenkanten der Mittel- 
teile 1 1 in den Nuten 4 ist nur geringfOgig kleiner als der 
Durchmesser Dn am tiefsten Punkt der Nut 

Die so vorgefertigte Wicklung 3 wird dann mit der 
A-Seite in die Nuten 4 des Statorblechpakets 6 einge- 
fuhrt 

Die in der obigen Weise hergestellte Wicklung laBt 



sich fur zwei- oder mehrphasige Maschinen anwenden. 
In Fig. 3 ist eine 3-Phasen-Wicklung dargestellt Der 
erste Wickelstrang wird je nach Bedarf mit bekannten 
Biege- und Formgebungsmethoden hergestellt Die 
5 Form der nachfolgenden Wickelstrange wird dann die- 
ser ersten Form angepaBt, wobei sich als besonders vor- 
teilhaft die identische Formgebung der Wickelstrange 
erweist Somit kann eine kompakte Wicklung 12, die aus 
drei Wickelstrangen 13, 14, 15 besteht, auch fiir dreipha- 
10 sige WickJungen vorgefertigt werden, die in einem ein- 
zigen Arbeitsgang in oben beschriebener Weise in das 
Statorblechpaket 6 eingebracht wird. die Anschlusse R, 
S, T, U, V,W dienen dem AnschluB an das Drehstrom- 
netz. Sie werden entweder im Stern oder im Dreieck 
15 geschaltet 

In Fig. 2 und 3 sind die Wickelstrange 3, 13, 14, 15 mit 
je vier Mittelteilen 11 dargestellt Dies wiirde bei einer 
3-Phasen-Wicklung einem Statorblechpaket mit 12 Nu- 
ten entsprechen. Bei der Ausfuhrung nach Fig. 1 weist 
20 jeder Wickelstrang zwolf Mittelteile 11 auf. 

Die Erfindung ist nicht auf Leiter mit viereckigem 
oder rundem Querschnittsprofil beschrankt Sie kann 
ebenso mit anderen Querschnittsprofilen ausgefuhrt 
werden. Wesentlich ist, daB die Leiterpackung moglichst 
25 dicht ist und den vorhandenen Wickelraum optimal aus- 
nutzt Dies laBt sich vernunftig wirtschaftlich mit einer 
Vielzahl von Leiterprofilen realisieren. 

In Fig. 4A ist beispielsweise eine Nut 16 im Stator- 
blechpaket 6 dargestellt, in der sich drei Leiter 18 mit 
30 dreieckigem Querschnittsprofil befinden und so zusam- 
mengesetzt sind, daB sie eine dichte trapezformige Pak- 
kung ergeben. Die Nut selbst hat ebenfalls trapezformi- 
gen Querschnitt. 

Eine andere Kombination von verschiedenen Quer- 
35 schnittsprofilen mit dichtester Packung ist in F1g.4B 
dargestellt Hier haben die beiden seitlichen Leiter 19 
trapezfdrmige und der SuBere und innere Leiter 20 drei- 
eckige Querschnittsform. Die Nut selbst ist rechteckig. 
In Fig. 4C ist ebenfalls eine rechteckige Nut dargestellt 
40 mit einem aus vier dreieckigen Leitern 21 quadratisch 
zusammengesetzten Gesamtquerschnitt. 

In Fig. 4D und 4E wird eine weitere Variante der 
Kombinationsmoglichkeiten gezeigt Zwei anfanglich 
runde Leiter 22 werden durch auBeren mechanischen 
45 Druck P in einem PreBwerkzeug 23 in eine gewiinschte 
AuBere Form 24 gepreBt Dieser PreBvorgang kann 
wahrend oder nach dem Biegevorgang entsprechend 
der Nut 25 vorgenommen werden. Sowoh] die Wickel- 
kopfe 1, 2 als auch die Verbindungsstege 7, 10 bleiben 
50 von diesem Verformungsvorgang unberiihrt und behal- 
ten somit ihre ursprungliche Form. 

GemaB dem oben beschriebenen Verfahren laBt sich 
mit der Erfindung ein Stator fur eine elektrische Ma- 
schine erstellen, der einerseits sehr kompakt gebaut 
55 werden kann und andererseits die Produktion erheblich 
vereinfacht Obwohl in den angefuhrten Ausfuhrungs- 
beispielen der Bau einer elektrischen Maschine fiir den 
Gebrauch in einem Kraftfahrzeug vorwiegend betrach- 
tet wurde, laBt sich die Erfindung selbstverstandlich 
60 auch allgemein auf den Bau elektrischer Maschinen an- 
wenden. 

Bezugszeichen 

65 1 Wickelkopf 

2 Wickelkopf 

3 Wickelstrang 

4 Nut 
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5 Nu tens teg 

6 Statorblechpaket 

7 Verbindungssteg 

8 Innenflache 

9 Letter 

to Verbindungssteg 

11 Mittelteii 

12 Wicklung 

13 Wickelsirang 

14 Wickelstrang 

15 Wickelstrang 

16 Nut 

17 - 

18 Leiter 

19 Leiter 

20 Leiter 

21 Leiter 

22 Leiter 

23 PreBwerkzeug 

24 Au&ereForm 

25 Nut 

R AnschluB 
S AnschluB 
T AnschluB 
U AnschluB 
V AnschluB 
W AnschluB 



10 



15 



20 



25 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung und zum Einbau einer 
Statorwicklung mil Formleitern, die in das entspre- 
chende Profi! von Nuten (4) eines Statorblechpa- 
kets (6) eingeschoben wird, dadurch gekennzeich* 
net* dafi die Formleiter als Wickelstrange (3, 13, 14, 
15) auBerhalb des Statorblechpakets (6) angepaBt 
sind. so daB die einzelnen Wickelstrange (3, 13, 14, 
15) von einer Seite axial in die Nuten (3) des Stator- 
blechpakets (6) eingebracht werden konnen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. da& die Wickelstrange (3. 13, 14, 15) au- 
Berhalb des Statorblechpakets (6) zusammengefiigt 
und in ihrer Gesamtheit in das Statorblechpaket (6) 
eingeschoben werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnei, daB die Wickelstrange (3, 13, 14, 15) 
aus blankem Material gefertigt werden und vor 
dem Einbringen in den Kern mit einer Isolier- 
schicht versehen werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet,dafi die Wicklung wenigstens einlagig her- 
gestellt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Wickelkopf (1) der einen Seite (A) 
radial nach innen, wahrend der Wickelkopf (2) der 
anderen Seite (B) radial nach aufien gebogen ist 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lange der nach innen gebogenen 
Wickelkopf e (1) mindestens so bemessen ist, daB sie 
nicht die Innenflachen (8) der Nutenstege (5) des 
Statorblechpakets (6) beim Einschieben beriihren. 

7. Verfahren nach Anspruch 5» dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lange der nach auBen abgeboge- 
nen Wickelkdpfe (2) nicht iiber den AuBenumfang 
des Statorblechpakets (6) hinausgeht 

8. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich die AnschluBenden (R, U) eines 
Wickelstranges (3) an der glek:hen Seite des Stator- 
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blechpakets (6) befinden. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich bei dreiphasigen Wicklungen (12) 
die AnschluBenden (R. S, T, U, V. W) der Wickel- 
strange (13, 14, 15) an der gleichen Seite des Stator- 
blechpakets (6) befinden. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die einzelnen Lagen der Wickelstran- 
ge (13, 14, 15) so iibereinandergelegt werden, daB 
die umgebogenen Wickelkdpfe (1, 2) der einzelnen 
Lagen sich gegenseitig beriihren, so daB eine dich- 
teste Packung entsteht 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da[3» das Querschnittsprofil der Leiter (9, 
18, 19, 20, 21) viereckig, quadratisch, dreieckig, tra- 
pezformig oder eine"Mischung dieser Querschnitte 
ist. 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Leiter (22) mit Hilfe eines PreB- 
werkzeuges (23) uber die Lange der Nuten (4) des 
Statorblechpakets (6) in ein vorbestimmtes Profit 
gepreBt wird, wobei die Wickelkdpfe (1,2) und Ver- 
bindungsstege (7) ihr urspriingliches Querschnitts- 
profil beibehalten. 

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Querschnittsform der Nuten (4) in 
dem Statorblechpaket (6) so gewahlt wird, daB sich 
im Zusammenhang mit den verwendeten Leitem 
eine dichteste Packung ergibt, wie beispielsweise 
eine viereckige,dreiecldge oder trapezformige Nu- 
tenform. 

14. Wickelstrang (3) zur DurchfOhrung des Verfah- 
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein Leiter (9) aus einem Stiick derart gebogen 
ist, 

— daB mehrere Mittelteile (11) parallel zuein- 
ander angeordnet sind; 

— daB die Enden der Mittelteile (11) durch 
kreisbogenformige Verbindungsstege (7, 11) in 
Wickelkopf en (1* 2) miteinander verbunden 
sind; 

— daB der Wickelkopf (1) an dem einen Ende 
der Mittelteile (11) radial nach innen gebogen 
ist; 

— daB der Wickelkopf (2) an dem anderen 
Ende der Mittelteile (1 1) radial nach auBen ge- 
bogen ist; 

— daB die Verbindungsstege (7) des einen 
Wickelkopfes (1) zusammen einen geschlosse- 
nen Kreis bilden; 

— daB ein Verbindungssteg (10) des anderen 
Wickelkopfes (2) zwischen zwei zueinander 
benachbarten Mittelteilen (11) ersetzt ist 
durch je einen, im wesentlichen geradlinigen, 
in Richtungder beiden Mittelteile (11) verlau- 
fenden Fortsatz zur Bildung je eines Anschlus- 
ses(R,U)und 

— daB die Mittelteile (11) zweilagig sind. 

15. Wicklung (12) zur DurchfOhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Mittelteile (1 1) der drei Wickelstrange (13, 14, 15) in 
gleichmaBiger Winkelteilung entsprechend der 
Teilung der Nuten (4) des Statorblechpakets (6) zu- 
einander angeordnet sind. 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



BNSDOCID: <DE 41 22076A 1 ^L> 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: DE 41 22 07e A1 

Int.CI.^: H02K 15/W 

Offenlegungstag: 9. Januar 1992 




108082/708 



BNSDCXIO: <DE 4122076A1_L> 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: 
Int. CI 

Offenlegungstag: 



DE 41 22 076 A1 
HOZK 16/06 

9. Januar 1992 



V 




BNSDOCID: <DE 4122076A1 J_> 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Nummer: 
Int. C\,^: 

Offenlegungstag: 



DE 41 22076 A1 
H02K 15/06 

9. Januar1992 




108062/708 



BNSDCXJID: <:DE 4122076Al_l_> 



ZEICHNUNGEN SEITE 4 



Nummer: 
Int. Cl.»: 

Offenlegungstag: 



DE 41 22076 A1 
H02K 16/06 

9. Januar1992 




BNSDOCID: <DE 4122076A1J_> 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record. 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the appUcant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ black borders 

□ image cut off at top, bottom or sides 
c^faded text or drawing 
□Burred or illegible text or drawing 

□ skewed/slanted images 

zq color or black and white photographs 
□ &r\y scale documents 
es or marks on original document 
iERENCECS) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



